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In einem Verfahren zur Herstellung eines verstarkten 
Sehlauchs, der auBer einem AuBenschlauch aus thermopla- 
stlschem bzw. elastomerem Material einen dunnwandigen 
Innenschlauch aufweist, slnd auf der AuBenseite des Innen- 
sehlauchs in Achsrichtung verlaufende. mit Textilfaden ver- 
stdrkte dunne Bandchen aus Kunststoff aufgebracht 

Die Bandchen sind aus einem Kleber hergestelit Oder 
mlt einem Kleber versehen. An diese Bandchen wlrd der mit 
relativ niedrigem Innendruck beaufschlagte, eine Aufweit- 
strecke durchlaufende und zum Aktivieren des Klebers er- 
warmte Innenschlauch angedrOckt und verbindet sich mit 
diesen und wird mit diesen verklebten Bandchen transpor- 
tiert. Ober diese mlt dem Innenschlauch verbundene erste 
Lage Bandchen wlrd elne zweite Lage Bandchen wendelfor- 
mig gewickelt und mit der ersten Lage durch Beheizen 
verbunden. Der dieser Art verstfirkte Innenschlauch kann 
dann unter hohem Innendruck mit einer starken wendelfor- 
migen Bewehrung und dem AuBenschlauch ohne Dorn ver- 
sehen werden. 
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Verfahren zur Her stel lung eines verstarkten Schlauchs 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
verstarkten Schlauchs nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei derartigen diinnwandigen und deswegen leichten und 
flexiblen verstarkten Schlauchen werden vorzugsweise 
xiber dem dunnen Innenschlauch am gesamten Umfang im we- 
sentlichen in der Achsrichtung verlaufende Verstarkungs- 
elemente aufgebracht (DE-OS 22 61 126). Ober die Verstar- 
kungselemente sind Drahtwendeln und parallel zu ihnen ein 
Band aus relativ hartem thermoplastischem bzw. elastomerem 
Material gewickelt. Innenschlauch , Band und Auflenschlauch 
sind fest miteinander verbunden. Die Verstarkungselemente 
bestehen aus mit Textilfaden verstarkten Bandchen aus 
PVC (DE-OS 16 29 830). Diese PVC-Bandchen konnen mit 
den anderen PVC-Bestandteilen des Schlauches verbunden 
werden f so dafl die Bandchen als geschlossene Lage in 
der Schlauchwandung erscheinen. - Die Fertigung dieser 
Schlauche ist nur dann unproblematisch f wenn diese auf 
einem Produktionsdorn erf olgt f fiber den der Innen- 
schlauch extrudiert wird, da dieser Produktionsdorn 
ohne weiteres die Wickelspannungen aufnehmen kann, 
welche die steifen Verstarkungsbander bzw. Drahtwendel 
erzeugen. 
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Dm die bekannten Nachteile der Produktionsdorne, die auch 
als Produktionshilf sdorne bezeichnet werden r zu vermeiden, 
ist es bereits bekannt, zur kontinuier lichen Herstellung 
eines diinnwandigen Schlauches mit wendelf ormiger Bewehrung, 
die an der an ihrem Umfang gefiihrten unter Innendruck 
stehenden Sch lauchseele nach dem Verlassen einer Fuhrung 
zugefuhrt wird, wobei kontinuierlich mehrere Windungen 
der Bewehrung auf der Fuhrung angesammelt werden, durch 
intermittierenden Druck in axialer Richtung gegen die je- 
weils letztere.Windung die jeweils vorderste Windung der 
Schlauchseele zuzufiihren (DE-AS 27 00 056). - Dabei hat 
es sich aber gezeigt, daB schon geringere Schwankungen 
des Innendrucks des Innenschlauchs sich nachteilig auf die 
RegelmaBigkeit der Windungen auswirken konnen. Deswegen 
ist eine aufwendige Druckregulierung erf order lich. 

Neben der Aufnahme der Wickelspannungen durch den Innen- 
schlauch besteht eine weiteres Problem in der Verklebung 
von Innenschlauch, gegebenenf alls vorhandener Stutzwendel 
und AuBenschlauch. Diese Verklebung erfolgt in der Regel 
durch Aktivierung eines Klebers unter Zufiihrung von Warme. 
Dies gilt beispielsweise fiir einen flexiblen bewehrten 
Kunststof f schlauch mit einem Innen- und einem AuBenschlauch 
aus plastomerem oder elastomerem Material und einem zwi- 
schen Innen- und AuBenschlauch wendelformig mit axialem 
Abstand verlaufenden Verstarkungsband aus relativ hartem 
Material auch dann, wenn das Verstarkungsband mit einer 
Ummantelung aus einem relativ weichen plastomeren oder 
elastomeren Material versehen ist und die Ummantelung mit 
dem Innenschlauch und mit dem AuBenschlauch fest verbunden 
ist (DE-OS 30 17 326). Dabei kann der Innenschlauch auf 
seiner AuBenseite mit im wesentlichen axial verlaufenden 
Verstarkungselementen r vorzugsweise Textilfaden versehen 
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sein und das ummantelte Verstarkungsband kann daruber mit 
dem Innenschlauch verklebt sein. Als Verstarkungselemente 
konnen auch hier mit Textilfaden verstarkte PVC-Bandchen 
verwendet werden. - Bei dem Verkleben von Innenschlauch, 
Stiitzwendel und AuBenschlauch hat jedoch eine zu hohe Tem- 
peratur zur Reaktivierung des Kleber s, der auf dem Innen- 
schlauch oder auf dem Stiitzwendel aufgetragen sein kann, 
die nachteilige Folge, daB der Innenschlauch unter dem In- 
nendruck sich zwischen die Windungen der Stiitzwendel driik- 
ken, plastisch verformen und im auflersten Fall sogar 
platzen kann. Der fertige Schlauch zeigt somit bleibende 
Ausbeulungen und eine rauhe Innenwandung . Andererseits 
darf die Tempera tur zum Verkleben nicht zu gering sein, 
da sonst keine ausreichende Haftung zwischen Innenschlauch, 
Stiitzwendel und AuBenschlauch erreicht wird. Wenn, urn die 
voranstehenden Schwierigkeiten zu steuern, ein Kleber ver- 
wendet wird, der schon bei relativ niedrigen Temperaturen 
durch Reaktivierung klebfahig wird, darf auch der fertige 
Schlauch spater nicht bei hoheren Temperaturen verwendet 
werden. Hieraus ergibt sich eine wesentliche Einschrankung 
der brauchbaren Anwendung solcher Schlauche, die somit 
nicht langzeitig heifles Wasser fiihren diirfen. 

Zum Stand der Technik gehort ferner ein Verf ahren zum Her- 
stellen eines Verbundschlauches aus einem Gewebe schlauch 
mit einem Innenschlauch aus Gummi oder Kunststoff , bei dem 
der Innenmantel mit Kleber beschichtet und dem Gewebe- 
schlauch im Zuge von dessen Webvorgang kontinuierlich zuge- 
fiihrt sowie in dem Gewebeschlauch mitgefuhrt wird. Der so 
gebildete Schlauchrohling wird zur Aktivierung des Kleber s 
iiber eine Heizstrecke beheizt. Der Innenschlauch wird wah- 
rend des Heizvorgangs mit Innendruck. beauf schlagt , so auf 
den vollen Schlauchquerschnitt aufgeweitet und anschlieflend 
druckentlastet (DE-OS 21 21 146). - Diese Fertigung ist je- 
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doch wegen des Webvorgangs des Gewebeschlauchs verhaltnis- 
maflig langsam und aufwendig. Auflerdem tragt der Gewebe. 
schlauch erheblich auf , so dafi die Schlauchwandung relativ 
dick ist und die gewiinschte Pal tenbil dung verhindert. Fur 
einen weiteren Schlauchauf bau ware eine weitere Klebebe- 
schichtung notwendig. 

Zu der vorliegenden Erfindung gehort daher die Aufgabe r zur 
Her stel lung eines verstarkten Schlauchs ohne Verwendung ei- 
nes Produktionsdorns zunachst den Innenschlauch in geeig- 
neter Weise zu verstarken, so dafl auf ihm aufbauend ein 
druckfester und hitzebestandiger leichter f lexibler ver- 
starkter Schlauch einfach und unter Einsatz nur wenig auf- 
wendiger Produktionsmittel erzeugt werden kann. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung durch die in dem 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale 
gelds t. 

Unter dem verwendeten dunnwandigen Innenschlauch wird hier 
ein Schlauch aus thermoplastischem oder elastomerem Mate- 
rial verstanden, dessen Wandstarke 0 f 3 - 0,5 mm betragt. 
Auf diesen unter einem zunachst verhaltnismaflig niedrigen 
Innendruck auf geweiteten Innenschlauch werden zunachst die 
Bandchen in axialer Richtung und wendelformig aufgebracht. 
Sie werden sofort unter Warmeeinwirkung mit dem Innen- 
schlauch bzw. mit der ersten Lage des Bandchens verbunden- 
Damit entsteht zunachst ein verstarkter Innenschlauch, der 
grofleren Innendrucken anstatt eines Produktionshilf sdorns 
ohne weiteres standzuhalten vermag. Deswegen kann auf die- 
sen mit grofierem Innendruck beauf schlagten verstarkten 
Innenschlauch eine besonders widerstandsf ahige Bewehrung 
wie Stiitzwendel in Form von steiferen Bandern oder Drah- 
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ten aufgebracht werden. Statt der Bewehrung kann auf den 
verstarkten Innenschlauch auch unmittelbar der AuBenschlauch 
extrudiert werden. Der Innendruck des verstarkten Innen- 
schlauchs kann als Stutzdruck dabei 20 bar und mehr betra- 
gen. Es ist nicht erf orderlich, aber gleichwohl moglich, 
den Stiitzwendel moglichst zugentlastet auf den verstarkten 
Innenschlauch auf zubringen. 
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Als Bandchen zur Verstarkung des Innenschlauchs konnen 
sol che verwendet werden, die aus PVC bestehen und fiber 
ihre gesamte Breite hinweg mit feinverteilten eingebette- 
ten Textilfasern versehen sind. Diese Bandchen konnen beid- 
seitig mit Klebern, vorzugsweise Losungsmittelklebern, dunn 
beschichtet sein. Es entfallt damit in vorteilhaf ter Weise 
eine Beschichtung des Innenschlauchs zur nachf olgenden 
Pestlegung des gegebenenfalls vorgesehenen Stiitzwendel s 
oder des Auflenschlauchs . 
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Statt der mit Kleber beschichteten Bandchen kSnnen in be- 
sonders vorteilhaf ter Weise Bandchen verwendet werden, in 
denen das unverdrillte Garn anstatt durch PVC-Paste durch 
einen erhitzten hochviskosen Schmelzkleber vorzugsweise 
auf Co-Polyamidbasis gefuhrt und beschichtet wird. An- 
schlieflend wird dieses beschichtete Garn durch Walzen zu 
den Bandchen f lachgewalzt . Die Bandchen weisen ohne weite- 
re Beschichtung die erwunschten Klebeeigenschaf ten auf, 
namlich eine Klebef ahigkeit zwischen 130 - 150° C, wobei 
die Verklebung in dem Tempera turbereich von 100 - 110° C 
fest wird. 



35 Die Bandchen haben vorzugsweise eine Breite von ca. 3 mm 
und eine Dicke von 0,05 - 0,1 mm. Sie sind moglichst weich 
und flexibel, damit sie die Faltenbilduhg mit Innenschlauch 
und Auflenschlauch nicht behindern. 
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Die in Achsrichtung abgezogenen Bandchen transportieren 
somit den extrudierten diinnwandigen Innenschlauch, indem 
dieser sich durch Aufweiten unter Druck an die bei der 
Extrusions temperatur klebefahigen Bandchen anschmiegt und 
sich mit diesen verbindet. Diese in Achsrichtung parallel 
verlaufenden Bandchen, die sich im besten Palle sogar fiber 
lappen konnen, verstarken den Innenschlauch soweit, dafl 
dieser mit geringerem Innendruck Wickelspannungen stand- 
halt, wodurch es moglich wird, eine weitere Lage des 
gleichen Bandchens wendelformig dariiber zu wickeln. Dieser 
durch diese Bandchen axial und wendelformig verstarkte 
Innenschlauch halt nunmehr so groflen Driicken und Tempera- 
turen stand, daB das weitere Aufbringen von Schl auchbeweh- 
rungen in Form von starren Stiitzwendeln unproblematisch 
wird und auf Stutzdorne verzichtet werden kann. Die Band- 
chenlagen wirken zwischen Innenschlauch und weiterem 
Schlauchaufbau als Haf tvermittler , der bei den nun mog- 
lichen hohen Temperaturen problemlos aktiviert werden 
kann. 

Ein besonders widerstandsf ahiger verstarkter Innenschlauch 
zur Herstellung des vertarkten Gesamtschlauchs wird nach 
Anspruch 2 hergestellt. Auf den mit einem Bandchen in 
axialer Richtung verstarkten innenschlauch werden zur 
weiteren Verstarkung. Bandchen in einer Umf angsrichtung 
und in einer darin gegenlauf igen Umf angsrichtung wendel- 
formig gewickelt. Damit wird mit Sicherheit eine Verwin- 
dung des Innenschlauchs durch den vorgesehenen Innendruck 
vermieden. Der derart versarkte Innenschlauch kann daher 
anschliefiend problemlos mit relativ hohem Innendruck zum 
Auf wickeln der Stutzwendel beaufschlagt werdne, erhitzt 
werden und schliefilich mit dem extrudierten Aufienschlauch 

» 

versehen werden. 
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Vorzugsweise wird der Tempera turbereich, in dem der zur 
Herstellung oder zur Beschichtung des Bandchens verwen- 
dete Kleber klebef ahig ist, auf die Austrittstemperatur 
des Innenschlauchs aus der Extrusionsdiise abgestimmt. 
Hierzu wird vorzugsweise ein Kleber verwendet, dessen Tern- 
peratiir der Klebef ahigkeit oder Klebewirkung in dem Be- 
reich zwischen 130 - 150° C liegt. 

Vorzugsweise wird die Klebef estigkeit dieses Klebers bei 
100° C erreicht. 

Zur Herstellung eines verstarkten Schlauchs, dessen mit den 
Bandchen ver^tarkter Innenschlauch mit einem AuBenschlauch 
nach Anspruch 7 uiranantelt wird, erfolgt die Ummantelung 
vorteilhaft durch Extrusion einer dunnen Schicht von 0,2 - 
0,3 mm aus PVC. Dieser Kunststoff verbindet sich gut 
mit der auflersten Lage der Bandchen des verstarkten Innen- 
schlauchs , da die Extrusionstemperatur fiber dem Schmelz- 
punkt des gemafl voranstehenden bevorzugten Spezif ikation^n 
verwehdeten Klebers auf dem Bandchen liegt, Damit erhalt 
man einen sehr leichten, aber auflerst druckfesten Verbund- 
schlauch f der bei grofierem Durchmesser zum Transport und 
zur Lagerhaltung flachgelegt und damit platzsparend aufge- 
wickelt -werden kann. Bei dicherer Wandstarke des AuBen- 
schaluchs kann aber der Schlauchquerschnitt auch bei Bie- 
gebeanspruchung rund bleiben. 

Ein leichter f aber gegen Druck und Biegebeanspruchung be- 
sonders widerstandsf ahiger verstarkter Schlauch kann ohne 
Verwendung eines Hilfsdorns mit einem Stiitzwendel aus 
verhaltnismaBig steifem Material nach Anspruch 8 herge- 
stellt werden. In vorteilhaf ter Weise braucht dabei auf* 
den mit den Bandchen verstarkten Innenschlauch kein wei- 
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terer Haf tvermittler aufgetragen zu werden, da die Band- 
chen selbst klebefahig sind und als Haf tvermittler fungie- 
ren. 

Die Bandchen konnen auch zur Verbindung der Stiitzwendel 
mit einem dariiber extrudierten Auflenschlauch nach Anspruch 
9 genutzt werden. Durch den Auflenschlauch als Ummantelung 
iiber der Stiitzwendel wird der Schlauch gegen auflere Ein- 
wirkungen zusatzlich geschiitzt und die Oberflache glatt 
gestaltet. 

Eine weitere Vers tar kung des Schlauchs kann vorteilhaft 
durch die gleichen wie voranstehend gekennzeichneten Band- 
chen erzielt werden, indem diese nach Anspruch 10 in axia- 
ler Richtung auf die Stiitzwendel vor der Extrusion des 
Auflenschlauchs aufgebracht und mit der Stiitzwendel - ohne 
Verwendung eines zusatzlichen Haf tvermittlers - verbunden 
werden. Vorteilhaft laflt man diese zusatzlichen Bandchen 
in axialer Richtung vor dem zur Extrusion verwendeten Quer- 
spritzkopf , mit dem die Ummantelung erfolgt, auf den mit 
der Stiitzwendel versehenen und verstarkten Innenschlauch 
auf laufen. Die textilverstarkten Bandchen dienen hier wie- 
derum als Haf tvermittler zwischen Stiitzwendel und Auflen- 
schlauch, urn deren Verbindung zu verbessern. Auflerdem fan- 
gen die Bandchen Krafte beim Dehnen und Stauchen des 
Schlauchs infolge von Biegung ab und verhindern dadurch 
ein Reiflen im Bereich der Faltenbildung. Zusatzlich wird 
der Schutz gegen auflere mechanische Beschadigungen verbes- 
sert. 

Die Faltenbildung nach innen, also zwischen die Windungen 
der Stiitzwendel, ist zwangslauf ig r weil der Auflenschlauch 
in der Regel so aufgebracht wird r dafl ein Unterdruck 
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im Ummantelungsspritzkopf angesetzt wird. Er bewirkt, dafl 
der Auflenschlauch sich an den bisherigen Schlauchauf bau 
anschmiegt. 

Diese Faltenbildung nach innen hat wiederum die Folge, dafl 
der Abstand (Spielraum) zwischen den Stiitzwendeln um min- 
destens die zweifache Wandstarke des AuBenschlauchs ver- 
ringert wird und dadurch der Biegeradius des Schlauchs 
erheblich vergroflert wird, die Flexibilitat also leidet. 

Die nach Anspruch 11 straff auf gelauf enen Bandchen verhin- 
dern, dafl der plastische Auflenschlauch unter Einwirkung des 
notwendigen Vakuums zwischen die Stiitzwendeln eingezogen 
wird. Der Zwischenraum zwischen den Stiitzwendeln bleibt 
frei, die Faltenbildung bei Biegung des Schlauches ge- 
schieht zwangslaufig nach auflen. Der fertige Schlauch hat 
einen sehr kleinen Biegeradius und ist daher hochf elxibel • 

Der Hohlraum wird durch Windungsabstand und Hohe der Stiitz- 

i 

wendeln, den verstarkten Innenschlauch und den straff iiber 
der Wendel liegenden mit Bandchen verstarkten Auflenschlauch 
definiert. 

Der so definierte und nach alien Seiten geschiitzte wendel- 
formige Hohlraum kann als zusatzlicher Leiter im Schlauch 
fur sonstige flussige oder gasformige Medien genutzt werden. 

Der gemafl den voranstehenden Verfahren ausgebildete 
Schlauchverbund weist also zahlreiche Vorteile auf. Insbe- 
sondere kann der Schlauch besonders hitzebestandig sein f 
da Kleber eingesetzt werden konnen # die erst bei hoheren 
Temperaturen reaktivieren. 
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5 Bei der Herstellung dieses Schlauchverbunds besteht prak- 
tisch keine Gefahr, dafl der Innenschlauch infolge des In- 
nendrucks platzt, wodurch die kontinuierliche Fertigung 
unterbrochen wiirde. 

io Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigen: 

Pigur 1 eine Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens, 
Figur 2 einen Schlauchverbund eines mit der Vorrichtung 
'5 nach Figur 1 hergestellten Schlauchs, 

Figur 3 eine Variante des Schlauchverbunds, 
Figur 4 eine Einzelheit des Schlauchverbunds nach Figur 2, 
namlich die Anordnung der Bandchen in Langsrich- 
tung auf dem Stiitzwendel bei geradem Schlauch und 
» Figur 5 den Schlauchausschnitt nach Figur 4, jedoch im 

gebogenen Zustand des Schlauchs. 

In Figur 1 ist mit 1 eine Extrusionsduse bezeichnet*. aus 
der ein Innenschlauch aus PVC mit einer Wandstarke von 

s 0,3 - 0,5 mm extrudiert wird. Der Innenschlauch 2, der 
durch die Extrusionsduse mit einem mit dem Pfeil 3 ange- 
deuteten Innendruck beaufschlagt wird, gelangt in Produk- 
tionssrichtung - Pfeil 4 - zunachst in ein Rohr 5 und wird 
gegen dessen Innenwand aufgeweitet. Vor dem Einlauf in das 

) Rohr werden an den Innenschlauch in axialer Richtung, d.h. 
parallel zur Transportrichtung, textilverstarkte Bandchen 
6 aus einem Schmelzkleber herangefiihrt. Hierzu werden die 
Bandchen von Vorratsrollen 7, die konzentrisch urn das Rohr. 
5 angeordnet sind, abgezogen. 

Transportiert wird der Innenschlauch mit den Bandchen in 
Produktionsrichtung 4 durch Abzugs- und Quetschwalzen 8. 
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Die Abzugs- und Quetschwalzen quetschen zugleich den 
Innenschlauch mit den auf ihnen angebrachten BSndchen 
flach und bilden so eine Abdichtung zum Aufbau der Innen- 
driicke. 

Der mit dem Innendruck beauf schlagte Innenschlauch wird 
zusammen mit den in axialer Richtung verlaufenden Bandchen 6 
innen an das Rohr 5 gedruckt und geht rait den Bandchen so- 
fort eine enge Verbindung ein, da die Temperatur des Innen- 
schlauchs beim Austritt aus der Extrusionsdiise 1 die Klebe- 
fahigkeit der BSndchen 6 aktiviert. 

Das Rohr 5 dieht gleichzeitig als Auflenkalibrierung und 
Bugelzone, in der die Bandchen 6 auf den Innenschlauch 2 auf 
gebugelt werden. Sie kiihlt auflerdem den Innenschlauch 2 so- 
weit ab, dafl die Verbindung zwischen den Bandchen und dem 
Innenschlauch fest wird. Auflerdem kann in das Rohrinnere 
Luft eingeblasen werden, urn durch ein Gleitpolster die 
Reibung zwischen den Bandchen 6 und der Innenf ISche des 
Rohrs 5 zu vermindern. 

Die in dem Rohr 5 mit dem Innenschlauch 2 verbundenen LMngs- 
bander 6 konnen die Oberflache des Innenschlauchs abdecken 
und kSnnen sich an den Randerri sogar etwas fiber lappen. 
Damit halt der mit den Bander n in Langsrichtung verstarkte 
Innenschlauch auch nach seinem Austritt aus dem Rohr den 
begrenzten Innendruck von 0,5 bis etwa 1 bar aus. Der In- 
nendruck ermoglicht es, auf den mit den Bandchen 6 in Langs- 
richtung verstarkten Innenschlauch 2 mindestens ein wei teres 
Bandchen 10 in Umf angsrichtung wendelformig auf die axiale 
BSndchenschicht des Innenschlauchs auf zuwickeln, sobald 
der Innenschlauch das Rohr 5 verlassen hat. Infolge des 
Innendrucks wird dabei der Innenschlauch nicht einge- 



12 - 



0099999 



schniirt. Die Einrichtung zur Aufbringung des Bandchens 10 
in Wendelform ist mit 9 bezeichnet. 

Im Anschlufl an das Aufwickeln des Bandchens 10 in Wendel- 
form durchlauft der Innenschlauch'eine erste Heizzone 11, 
in der das ebenfalls aus Schmelzkleber hergestellte tex- 
tilverstarkte Bandchen 10 sich fest mit den Bandchen 6 
verbindet. 

Nach Durchlaufen der Abzugs- und Quetschwalzen 8 wird der 
mit den Bandchen 6 und 10 verstarkte Innenschlauch 2 von 
der Aufwickelseite her mit einem verstarkten Innendruck 
beaufschlagt, der mit dem Pfeil 13 angedeutet ist. Der 
Innendruck kann dabei bis 20 bar betragen. Er pflanzt 
sich bis zu den wiederum einen Abschlufl bildenden Abzugs- 
und Quetschwalzen 8* forti" 

In Transportrichtung im Anschlufl an die Abzugs- und Quetsch- 
walzen 8 wird auf den verstarkten Innenschlauch 14 eine 
Stutzwendel 15 mit Windungsabstanden 16 aufgewickelt. Die 
Stutzwendel 15 wird aus einem Kunsts toff band mit vorzugs- 
weise rechteckformigem Querschnitt gebildet, welches von 
einer Wickel einrichtung 17 auf den unter Innendruck stehende 
verstarkten Innenschlauch gewickelt wird. Der durch den 
verhaltnismaflig hohen Innendruck gestutzte verstarkte Innen- 
schlauch halt dabei die hohere Wickel spannung der Wickel- 
einrichtung 17 ohne unzulassige Deformation aus, so dafl 
auf aufwendige Mittel zur Zugentlastung verzichtet werden 
kann. 



Der mit der Stutzwendel 15 bewehrte und mit den Bandchen 
10 und 6 verstarkte Innenschlauch durchlauft nun eine zwei 
te Heizzone 18. In ihr wird die Klebewirkung des Materials 
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5 der Bandchen soweit aktiviert, dafl sich die Stutzwendel 
fest mit den Bandchen verbindet, ohne dafl es hierzu eines 
Auftrags eines Haf tungsmittels auf dem verstarkten Innen- 
schlauch oder der Stutzwendel bedarf. 

10 zur Ummantelung des verstarkten und bewehrten Innenschlauchs 
durchlauft dieser in Produktionsrichtung einen Querspritz- 
kopf mit der Extrusionsdiise 19. Die Innenseite des damit 
gebildeten Auflenschlauchs 20 wird durch weitere Bandchen 21 
verstarkt, die von Vorratsrollen 22 abgezogen und in axia- 

15 ler Richtung auf den bewehrten Innenschlauch aufgebracht 
werden, indem sie fiber der Bewehrung in die Extrusionsdiise 
19 einlaufen. 



20 



Werden die Bandchen 21 straff auf die Stutzwendel 15 auf- 
gebracht, so dafl sie im gestreckten Zustand des Schlauches 
nicht durchhangen (siehe Langsschnitt durch die Schlauch- 
wand gemafl Figur 4), so erfolgt im Falle einer Biegung des 
Schlauches eine Faltenbildung nach auflen, vergleiche 1 Figur 5 

25 Werden jedoch die Bandchen 2l praktisch ohne Spannung, d.h. 
locker auf die Stutzwendel aufgebracht, bevor sie mit die- 
ser verbunden werden, so erfolgt im Falle einer Kriimmung 
eine Faltenbildung nach innen. 

30 in jedem Fall wird durch die mit Schmel zkleber hergestellten 
Bandchen 21 ohne weiteres Haftmittel eine sichere Verbin- 
dung zwischen der Stutzwendel 15 und dem Auflenschlauch 
20 erzielt. 



35 



Figur 2 zeigt mit stufenweise am Umfang entfernten 

Teilen des Schlauchverbunds den wie voranstehend beschrie- 

ben hergestellten verstarkten Schlauch mit Stutzwendel. 
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Figur 3 zeigt in einer ahnlichen Darstelllung einen in 
vergleichbarer Weise hergestellten Schlauch, jedoch ohne 
Stiitzwendel und zusatzliche Bandchen, da hier der Auflen- 
schlauch 20 direkt auf den mit den Bandchen 6, 10 ver- 
starkten Innenschlauch 2 aufgetragen ist und den zur Ver- 
starkung des Innenschlauchs dienenden Bandchen verbunden ist 
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Patentanspriiche ; 

1. Verfahren zur Herstellung eines verstarkten Schlauchs, 
der einen diinnwandigen Innenschlauch und einen AuBen- 
schlauch aus thermoplastischem bzw. elastomerem Material 
sowie auf der AuBenseite des Innenschlauchs in Achs- 
richtung verlaufende, mit Textilfaden verstarkte diinne 
Bandchen aus Kunststoff aufweist, der mit dem Material 
des Innenschlauchs verbindbar ist, wobei die Bandchen 
als geschlossene Lager erscheinen, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi 

a) die Bandchen (6,10) aus einem Kleber hergestellt 
oder mit einem Kleber versehen werden, 

b) an die in axialer Richtung des Innenschlauchs ver- 
laufenden Bandchen (6) der mit relativ niedrigen 
Innendruck (3) beauf schlagte, eine Aufweitstrecke 
durchlaufende und zum Aktivieren des Klebers er- 
warmte Innenschlauch (2) angedriickt wird, mit diesen 
Bandchen verklebt wird und mittels diesen verklebten 
Bandchen transportiert wird, 

c) uber die mit dem Innenschlauch verbundene erste Lage 
aus den in axialer Richtung verlaufenden Bandchen (6) 
eine zweite Lage Bandchen (10), die ebenso wie die 
erste Lage Bandchen (6) als Haf tvermittler dient, 
wendelformig gewickelt wird und mit der ersten Lage 
durch Erhitzen verbunden wird, 

d) bevor der dieser Art verstarkte Innenschlauch (14) 
unter hohem Innendruck (13) gegebenenf alls mit einer 
wendelformigen Bewehrung (15) und dem AuBenschlauch 
(20) versehen wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl auf die zweite Lage Bandchen eine dritte Lage 
Bandchen gegenlaufig zur zweiten Lage wendelf ormig auf- 
gewickelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die zweite Lage und gegebenenf alls dritte Lage 
Bandchen beheizt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
gekennzeichnet durch 

die Verwendung von Bandchen (6, 10), die beidseitig mit 
Kleber beschichtet sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der mit Innendruck (3) beauf schlagte Innenschlauch 
(2) unmittelbar im Anschlufl an seine Extrusion mit den 
in axialer Richtung verlaufenden Bandchen (6) versehen 
wird und dafl der Temperaturbereich der Klebef ahigkeit 
des zur Herstel lung bzw. Beschichtung der Bandchen (6) 
verwendeten Klebers (130 - 150° C) auf die Temperatur 
abgestimmt ist, die der Innenschlauch (2) bei Austritt 
aus einer Extrusionsdiise (11) aufweist. 

>. Verfahren nach Anspruch 5, 
gekennzeichnet durch 

die Verwendung eines Klebers fur die Herstellung bzw. 
Beschichtung der Bandchen (6), dessen Klebef estigkeit 
bei 110° C erreicht wird. 
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7 . 


Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 6, 






dadurch gekennzeichnet, 






daB iiber den mit den Bandchen (6, 10) verstarkten Innen- 






schlauch (14) der AuBenschlauch (20) extrudiert wird. 
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8. 


Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 6, 






dadurch gekennzeichnet. 






dafl auf den mit den Bandchen (6, 10) verstarkten Innen- 






schlauch (14) eine Stiitzwendel (15) mit axialem Abstand 






(16) der einzelnen Windungen zueinander gewickelt wird 


15 




und die Stiitzwendel mit dem verstarkten Innenschlauch 






(14) fest verbunden wird. 




9. 


Verfahren nach Anspruch 8, 






dadurch gekennzeichnet , 


20 




dafl die Stiitzwendel (15) aufler mit dem verstarkten 






Innenschlauch (14) mit dem dariiber extrudierten AuBen- 






schlauch (20) fest verbunden wird. 

* 




10. 


Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, 


25 




dadurch gekennzeichnet, 






dafi zwischen der Stutzwendel (15) und dem AuBenschlauch 






(20) mit Textilfaden verstarkte Bandchen (21 ), die aus 






einem Kleber hergestellt oder mit einem Kleber versehen 






sind, in axialer Richtung auf die Stiitzwendel (15) auf- 


30 




gebracht werden und diese Bandchen die Stutzwendel mit 






dem AuBenschlauch (29) verbinden. 




11 . 


Verfahren nach Anspruch 10, 






dadurch gekennzeichnet. 


35 




daB die Bandchen (21) auf die Stutzwendel (15) straff 




* 


auf gebracht werden* 
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12. Verwendung eines nach den Verfahren gemaB einem der 
Anspriiche 1-11 hergestellten Schlauchs, durch dessen 
Innenschlauch (14) ein erstes Medium geleitet wird, zum 
Leiten eines zweiten Mediums durch den wendelf ormigen 
Hohlraum (23) zwischen den Seiten der Stutzwendel (15), 
dem verstarkten Innenschlauch (14) und dem verstarkten 
AuBenschlauch (20, 21). 



